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A level measuring sensor is arranged at the start 
of the straining zone in the perforated belt press 
and this in particular measures the level change 
and then regulates the flocculant inflow. In order 
that the level In the straining zone is stabilized, 
the perforated belt press must operate in the 
overflocculation zone. If the flocculant inflow is 
reduced to the technically possible operating 
limit, the dry substance content of the filter cake 
has an optimum value. Thus, the optimization of 
the control of the operation of the perforated belt 
press can be reduced to a relatively simple 
measurement of a level or the time changed 
thereto. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Be- 
triebsfQhrung einer Siebbandpresse zum RItem ei* 
ner TrObe, Insbesondere von Schlamm, mit zwei 
Oberelnander gefOhrten Siebb^ndem, von denen 
durch das untere Siebband eine Seihzone und dar- 
an anschliessend durch beide Siebb&ider eine 
Presszone geblldet werden, wobel der Antrleb der 
Slebbander, der Zufluss der TrObe, die Rockungs- 
mittelzugabe und die Bandspannung sowie der Sieb- 
bandliniendruck einsteilbar und/oder regelbar aus- 
geblldet werden. 

EIn soldies Verfahren ist beispielsweise aus der 
DE OS 3 303 967 bekannt Dort ist eine Slebband- 
presse beschrieben, bei welcher zwei miteinander 
synchroniaufende Siebbander angeordnet sind. 
von denen das Unterband den Boden eines Etnlauf- 
trichters bildet Durch das Abfiiessen von RItrat 
bildet sich auf dem Unterband ein RIterkuchen, der 
beim Durchlauf durch die Presse ausgepresst wird. 
An einem Austritt werden die Siebbdnder wieder 
voneinander getnennt und vom RIterkuchen be- 
freit Sietoander werden mIt stufenlos elnstellbarer 
Band^eschwindigkeit betrieben. Auch die Band- 
spannung ist einsteilbar und zudem wird das Niveau 
der TrObe im Einlauftrlchter Qberwacht 

Ver^hren. nach denen die Betriebsbedlngungen 
einer Siebbandpresse eingestellt und auch geregelt 
werden kdnnen, sind in verschiedenen Ausfuh- 
rungsformen bekannt Bei einer bekannten AusfQh- 
rungsfomn (DE-PS 2 932 938) werden zwei unab- 
hSingige Regelkrelse, eIn Schlammdurchsatz-Regel- 
kreis mit einer regelbaren Schlammpumpe, einem 
Niveaugeber und einem Durchflussmengenmesser 
einerseits und eIn Ftockungsmlttel-Regeikreis mit ei- 
ner regelbaren Rockungsmittelpumpe, einem Geber 
fur den Entwdsserungszustand des RIterkuchens 
durch Messen des seitllche Austretens desselben 
In der Presszone und einem Rockungsmittelmengen- 
messer andererse'rts, vorgesehen. Ist eine bestimm- 
te Siebbandgeschwindigkeit eingestellt, wird der 
Schlammdurchsatz und der Rockungsmittelzufluss 
durch diese beiden Regelkreise geregelt Die Quali- 
tSt dieser Regelung hSngt von der Messung des 
Entwasserungszustandes, d. h. der Scherfestig- 
kert des RIterkuchens ab, die aber sprunghaft Sn- 
dem und deshalb eine fehlerhafte Istwert-Mes* 
sung zur Folge haben kann. Ene Optimierung der 
BetriebsfQhrung der Siebbandpresse Ist deshalb 
schwierig zu en-elchen. 

Wahrend bei dieser bekannten Ausflihrungsform 
eine selbsttStige Anpassung an verschiedene TrO- 
ben mit verSnderlichen EntwSsserungselgenschaf- 
ten nicht vorgesehen ist, wird dies bei einer weite- 
ren bekannten AusfQhrungsfbrm (DE-OS 33 00 
249) angestrebt Es werden hier ebenfalls unabhdn- 
glge Regelkreise vorgesehen, wobei fOr den 
Rockungsmlttel-Regelkreise die in der Seihzone 
frei abfiiessende Rltratmenge als Fuhrungsgrdsse 
verwendet wird. Damit wird zwar die schwierig zu 
messende Scherfestlgkeit des RIterkuchens durch 
einen kontinuieriich andemden und deshalb leichter 
zu messenden tstwert ersetzt. Qrundsatzlich wird 
jedoch als FQhrungsgrfisse fOr den Rockungsmlt- 



tel-Regelkrels nur eln and^er Istwert bzw. Mess- 
wert. in diesem Fall ein Messwert des RItrates an- 
stelle eines Messwertes des RIterkuchens venven- 
det SobakJ sich Jedoch die Zusammensetzung der 

5 TrObe andert, muss auch der Sollwert des 
Rockungsmlttel-Regelkretses gedndert werden, 
soil die Siebbandpresse optimal betrieben werden. 
Dlese Optimierung sdl durch die Berticksichtigung 
zusitzllcher Parameter, z.B. der Konsistenz der. 

10 TrQbe erreicht werden, aber die Regelung wird da^ 
durch entsprechend aufwendiger. 

Hier setzt die Erfindung ein, der die Aufgabe zu- 
grundeliegt, eln Verfahren der eingangs beschrie- 
benen Art so auszugestaiten, dass die Optimierung 

15 der BetriebsfQhrung der Siebband presse mit ver- 
gleichsweise genngem Aufwand an Regelungsmittel 
und gr5sserer Qenauigkelt en-eicht wird. 

Diese Aufgabe wird gemSss der Erfindung da- 
durch geldst, dass fOr die Optimierung des Trocken- 

20 stoffgehaltes des RIterkuchens und des 
Fk>ckungsmittelzuflusses die Rockungsmittelmenge 
Im Ueberflockungsbereich nur sowelt venlngert 
wird, dass das Niveau der TrObe am Anfang der 
Seihzone noch stabllislert wird. 

25 ZweckmSssig kann hierbel zur Betriebsoptimie- 
rung der Siebbandpresse die Optimierung des 
Rockungsmlttetzuflusses durch den Rockungsmit- 
telkreis mit der Optimierung eines oder mehrerer 
der GrdsseniSiebbandgeschwindigkeit, Siebband- 

30 spannung und Siebbandliniendruck kombiniert wer- 
den. 

Die Erfindung ist beispielsweise in der Zeichnung 
dargestellt und nachfolgend anhand der Figuren be- 
schrieben. Es zeigen: 

35 

Rg. 1 eine schematische Darsteilung einer Sieb- 
bandpresse, 

Rg. 2 die Beziehung zwischen der Rockungsmlt- 
telkonzentration 
40 (RockungsmittelzufIuss:TrQbenzufluss) und dem 
Trockenstof^ehalt 

Rg. 3 die Darsteilung des stabilen Arbeltsbenei- 
ches einer Siebbandpresse in dem Diagramm nadi 
Rg. 2. 

45 Rg. 4 die Summe des aus der Seihzone und der 
Presszone aufliessenden RItrats in Funktion der 
Zeit 

Fig. 5 die Summe des ausfliessenden RItrats In 
Funktion der St&rke des RIterkuchens, 
50 Rg. 6 die Rltratmenge in Funktion der Bandge- 
schwindigkeit der Siebbandpresse und 

Rg. 7 die Rltratmenge in Funktion der Bandspan- 
nung und/oder des Slebbandllnlendnjckes. 

55 Die Erfindung bezieht sich auf eine Siebband- . 
presse, wie sie schematisch in Fig. 1 dargestellt Ist 
Sie ist in einem nicht dargesteltten Maschinenrah- 
men eingebaut und weist einen Mischbehditer 1 auf, 
in den eine rsgelbare Pumpe 2 eine TrQbe, Insbeson- 

60 dere einen Schlamm, und eine weltere regelbare 
Pumpe 3 ein Rockungsmittel f6rdert Bei Venven- 
dung mehrerer Rockungsmittel werden mehrere 
Pumpen 3 eingesetzt und aufeinander abgestlmmt. 
Der Zufluss von TrQbe und Rockungsmittel gelangt 

65 Qber eine Zuleltung 4 In die Seihzone SZ der Band- 
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fliterpresse« Die Seihzone SZ weist zuteitungsseitig 
einen Sensor 5 fQr die Messung der Niveauhohe 
und (hrer zeitiichen Aenderung auf. Der Sensor 5 
ist ein Tell eines Regelkreises zur Regelung des Zu- 
flusses der TrObe und des Flockungsmittels. 

Die Siebbandpresse weist zwel gleic^sinnfg urn- 
laufende Siebb&ider auf, von denen das eine, als 
Unterband bezelchnete Band 6 den Boden der Seih- 
zone SZ biidet und das andere, als Oberband be- 
zeichnete Band 7 mit diesem zusanfimenwlrkt 

Die Seihzone SZ kann in verschiedener Weise 
ausgebildet sein, siehe z.B. DBOS 31 42 389. 
Durch das den Boden der Seihzone SZ bildende 
Band 6 fliesst aus der TrObe Ritrat ab und es blldet 
sich darauf ein Riteriojchen 8. Anschilessend ge- 
langt der Fiiterkuchen 8 in eine durch die belden 
Slebbdnder 6, 7 gebildete Kelizone, die anschiles- 
send in eine Presszone PZ Obergehi in weidier der 
Riterkuchen einem zunehmenden Druclc unterliegt 
und bei der Umieniojng urn Walzen, 10, 11, 12 und 
nach FQhrung Qber weitere Walzen in einer Hoch- 
drudaone 15 zunehmend ausgepresst wird. An- 
schilessend werden die Siebbander 6, 7 an einer 
Austrittsstelle 16 voneinander getrennt, wobei der 
Riterkuchen von den Slebbandem 6, 7 gelOst wird. 

Die belden Siebbdnder 6, 7 werden durch ]e elnen 
Antrieb (nfcht dargestellt) Ober zwel gummierte Wal- 
zen 17, 18 angetn'eben, wobei die Bandgeschwindig- 
Kelt stufenios bis zu einem durch die Aniage gege- 
benen H5chstwert einsteilbar Ist 

Zum Spannen der Slebbdnder 6, 7 slnd Band- 
spannvonlchtungen 19, 20 vorgesehen, mIt denen 
die Bandspannung der belden Binder stufenios ein- 
steilbar ist, wShrend die EInstellung des Unien- 
oder Quetschdrud^es durch die Enstellung des 
Pressdruckes zweler zusammenwlrkender Walzen, 
z.B. wie in der IHochdruckzone 15, durch iDeidseits 
der Binder gegenQberliegende Walzen erfolgt. 

Die Siebbinder 6, 7 mQssen dauemd gerelnlgt 
werden. Hierzu dient je eine Bandwaschanlage 21, 
22 fOr jedes Slebband. Das aus der Seihzone SZ 
und der Presszone PZ anfailende Ritrat und das 
aus den Bandwaschanlagen 21, 22 anfailende 
Waschwasser werden In Wannen 23, 24, 25 gesam- 
melt und gemelnsam oder getrennt abgefuhrt Weite- 
re in Rg. 1 dargestelite, Jedoch nicht bezelchnete 
Rolien dienen der FQhrung und dem Geradelauf der 
belden Siebbinder 6, 7. 

FQr die automatische BetriebsfQhrung der in Rg. 
1 beschriebenen Siebbandpresse sind verschiede- 
ne Regeleinhchtungen vorgesehen, die zweckmas- 
sig Qber elnen Prozessor 30 programmlert und ge- 
steuert werden. In diesen laufen die Steuerleitun- 
gen zusammen, die In Rg. 1 der besseren 
Uebersicht wegen nicht eingezeichnet sind und Ver- 
bindungen zu den regelbaren Pumpen 2, 3, dem Ni- 
veausensor 5, den Antrleben 17, 18 fOr die Slebbin- 
der 6, 7, dem Messkopf 31 einer Einrichtung zur 
Messung des Trockenstoffgehaltes des RIterku- 
Chens an der Ausstrittsstelle 16 des Filterkuchens 
aus den Siebbindem und einer Einrichtung 33, 34 
zur Messung der Reinheit des Ritrats nach der 
Austrittsstelle 16 darsteilen. 

M(t der beschriebenen Siebbandpresse kdnnen 
verschiedene Einsatezlele enreicht werden, z.B. 



ein hoher Trockenstoffgehalt, eine gQnstige Wirt- 
schaftfichkeit oder eine hohe Durchsatzielstung, 
selbstverstindlich unter Einhaltung einer vorge- 
schriebenen Reinheit es Rttrates. 

5 Zwischen der Rod^ungsmittelkonzentration FK 
und dem Trockenstoffgehalt TQ besteht die in Rg. 2 
dargestelite Beziehung. Die Reduktion der 
Rockungsmitttelkonzentration FK fOhrt bei einer 
Siebbandpresse zu einer ErhOhung des Nlveaus am 

10 Anfang der Seihzone SZ Ist die Quaiitftt und der 
Durchsatz der TrObe sowie die Fiockungsmitteikon- 
zentratlon FK gegeben, stabillslert sich das Niveau 
auf einer bestimmten Hdhe. Unterschreltet die 
Rockungsmitteikonzentration FK eine bestimmte 

15 Grenze, siehe die Unien G In Rg. 3, kann sich das 
Niveau nicht mehr stabUlsieren; die Siebbandpres- 
se entwSssert nicht mehr genug In der Seihzone SZ 
und es kommt zum Ueberlaufen. 
Die ErHndung geht nun von der Ueberiegung 

20 aus, dass diese maschinengebundene Grenze G in 
ganz besb'mmter Weise mIt dem Trockenstof^ehalt 
TG des Riteriojchens zusammenhflngt Versuche 
an Siebbandpressen haben Qberraschend ergeben, 
dass die Grenze G sehr nahe an dem optimaien 

25 Trockenstof^ehatt OT iiegt Dies Ist In Rg. 3 darge- 
stellt Rechts der mit G bezeichneten Grenze llegt 
der fOr den prakdschen Bertrieb benOtzbare Be- 
relch B, in dem sidi das Niveau der Seihzone SZ 
stabllisieren kann, und links davon der ftir die prak- 

30 tische BetriebsfQhrung ungQnstige Berek:h NB. 

Durch diese l=eststeilung kann die Optlmlerung 
des Trockenstoffgehaltes und des Ftockungsm'rttel- 
zuflusses in Funktion der Rodcungsmlttelkonzen- 
tration durch eine Niveaumessung am Anfang der 

35 Seihzone SZ venviridicht werden. Dabel ist die 
Messung der zeitiichen Entwicklung des Nh^aus 
von besonderem Wert und weniger die Messung eh 
nes abeoluten Nlveaus, um diese Optlmlerung zu 
venA^Iridichen. 

40 In Fig. 4 Ist die Summe des aus der Seihzone SZ 
und der Presszone PZ ausfilessenden Ritrats Qber 
der Zeit dargestellt Der Ausfluss veriauft zeitlich 
wie eine logarithmlsche Funktion. Hierbel slnd die 
Bandspannung BS und die Rockungsmittelkonzen- 

45 tration FK als konstant angenommen. Je iSnger dem- 
nach das Band einer Siebbandpresse Iduft, desto 
mehr Rlt^ fliesst aus der TrObe aus, und dement* 
sprechend wird der Trockenstoffgehalt umso h5her. 
In Rg. 5 ist die Summe des aus der Seih- und 

50 Presszone ausfilessenden Ritrats in Funktion der 
St£uke des RIteriaichens dargestellt Je schneiler 
demnach das Band einer Siebbandpresse Iduft, de- 
sto dOnner wird der Kuchen (bei konstantem Durch- 
satz) und desto besser ist die Entwdsserung. 

55 Die Funktionen nach Rg. 4 und 5 verhalten sich 
umgekehrt. Es kann demnach daraus eine optimale 
Bandgeschwindigkeit ermittelt werden, die eine opti- 
male Entwdssemng ermdglicht, siehe Rg. 6. in der 
das ausfliessende Ritrat F Qber der Bandgeschwin- 

60 digkeit V dargestellt ist wobei der Durchsatz Q und 
die Rockungsmitteikonzentration FK als konstant 
angenommen slnd. 

Demnach bedlngt die Optlmlerung des Trocken- 
stoffgehaltes TQ In Bezug auf die Bandegeschwin- 

65 digkeit eine Messung dieses Gehaltes Im Rlterioj- 
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Chen und kann nicht einfach durch Fahren bis zu ei- 
nem Grenzwert wie bei eindeutigen Funktfoinen ver* 
wirklichtwerden. 

Zur Messung des Trockenstoffgehaltes TG wird 
das an sich bekannte spektrometrische Verfahren 
mft Infrarot venvendet Damit Jedoch dieses Ver- 
fahren anwendbar 1st, muss die Austrittsstelle 16 
der SiebbSnder in besonderer Welse ausgebiidet 
sein, wie dies in Fig. 1 schematlsch dargestellt ist 
An der Austrittsstelle 16 sind die beiden, die Aus- 
trittsstelle bildenden Umlenknoilen fOr die SlebbSn- 
der, d.h. die obere Rolle 35 und die untere Antriebs- 
rolle 18 gegeneinander versetzt, so dass der Mess- 
kopf 31 des Spektrometers mogllchst senkrecht auf 
den Filterkuchen strahlen kann. Zudem mOssen an 
den Rollen 16, 35 Mittel angondnet werden, die den 
Riterkuchen vom oberen Band I5sen und ihn auf 
dem unteren Band zu blelben zwingen. Welter muss 
vermieden werden, dass der Filterkuchen zu frOh 
abreisst. Das Ldsen vom oberen Band und das Ver- 
meiden des Abreissens kann durch l^ltbleche er- 
reicht werden, von denen an der untem Rolle 18 eln 
Schaber 32 schematisch angedeutet ist. En dhnli- 
cher Schaber (nicht dargestellt) kann auch an der 
oberen Rolle 35 angeordnet werdea Soil bei beste- 
henden Slebbandpressen der Trockenstoffgehalt 
nach dem beschriebenen Verfahren gemessen wer- 
den, kann die versetzte Lage der Rollen 18, 35 gege- 
benfalls nicht vorgesehen werden. Aber auch in 
diesem Fall kann die Messstelle so ausgebiidet wer- 
den, dass der Filterkuchen voilstSndig auf dem un- 
teren Band verbleibt und der Messkopf so ange- 
ordnet werden kann, dass er anndhemd senkrecht 
auf die OberflSche des Fltterkuchens strahlen 
kann. 

Ein weiterer Parameter, der fOr die Optimierung 
der Betnebsfuhrung einer Siebbandpresse heran- 
gezogen werden kann, ist die Bandspannung und 
der Unlendruck. FQr die Einstellung der Bandspan- 
nung dienen die in Rg. 1 dargestellten Bandspann- 
vonichtungen 19, 20, wahrend fur die Bnsteliung 
des Uniendruckes einzelne oder mehrere Pressrol- 
len der Presszone PZ, z.B In der Hochdruckzone 
1 5, siehe Rg. 1 , in ihrem Abstand zur Gegenroile ein- 
gesteltt werden. Diese beiden Funktionen sind ein- 
deutig, denn je gr5sser die Bandspannung und/oder 
der Unlendruck sind, desto besser ist die EntwSs- 
serung. die Grenzen sind maschinenbedlngt oder 
durch das seitllche Ausfiiessen des RIterkuchens 
Oder durch die Reinheit des RItrats bedingt. 

Das Ausfiiessen des RIterkuchens seitlich aus 
den Bandem soli grundsatzlich vermieden werden, 
weshalb die zum Ausfiiessen fOhrende Ausbreitung 
des RIterkuchens vor dem Ausfiiessen festgesteitt 
werden kann. Hierzu wird ein am Rand eines Bandes 
senkrecht auf das Band wirkender Taster angeord- 
net, der mit einem bestimmten Vordruck auf den 
Rand des Bandes drflckt. Breitet sich der Filterku- 
chen aus. wird das Band durch den grdsseren In- 
nendruck angehoben, wodurch im Taster ein Signal 
erzeugt wird. Die Venivendung eines Tasters ist fOr 
diese Messung vortellhaft, da der . Taster einfach 
und wasserdicht hergesteilt werden kann. Zudem 
kann die Messung an dem Band ausgefOhrt werden, 
wodurch sle einfacher wird als wenn eine BerOh- 



rung mlt dem Riterkuchen festgestellt werden muss. 
Aus den vorstehenden AusfOhrungen kann die Op- 
timierung der BetriebsfOhrung der Siebbandpresse 
bezuglich der Optimierung des Trockenstoffgehal- 
5 tes TQ wie folgt durchgefOhrt werden: 

1) Die Rockungsmittelkonzentratlon wird durch 
den rasch reagierenden Rockenmittelkreis durch 
die Niveaumessung am Anfang der Seihzone SZ ge- 

10 mass Rg. 3 optimierL Hierbei kann die beschriebe- 
ne Bestimmung des Trockenstoffigehaltes als Kon- 
trollfunktion eingesetzt werden. 

2) Die rasch reagierenden Optimierungskrelse 
der Bandspannung und des Uniendmckes werden 

15 bis zu einer der vorstehend envdhnten Grenzen 
eingestellt. • 

3) Die Bandgeschwindigkelt wird mit der beschrie- 
benen Messung des Trockenstof^ehaltes opti- 
miert. Dies ist der trSgste Kreis, da die Messung 

20 des Trockenstoffgehaltes erst am Schluss der 
Siebbandpresse stattfindet 

WShrend 1) unabh^nglg funktioniert, kOnnen 2) 
und 3) nur in einer Sequenz stattfinden. 

25 Soil anstelfe eines optlmalen Trockenstoffgehal- 
tes eine optimale WirtschafUichkeit der Betriebs- 
fOhrung der Siebbandpresse enreicht werden, kann 
von der verelnfachenden Annahme ausgegangen 
werden, dass die Betriebskosten prakt'sch nur 

30 durch den Verbrauch an Rockungsmittein bedingt 
sind, da die EinflOsse auf die Kosten, die durch Ver- 
stellariaeiten entstehen, vemachlassigt werden 
kSnnen. 

Der gefundene Zusammenhang zwlschen 

35 Trockenstoffgehalt und Rockungsmittelkonzentra- 
tlon bedeutet demnach, dass die Optimierung der 
Wirtschaftllchkeit gleich wie die Optimierung des 
Trockenstof^ehaltes durchgefOhrt werden kann. 
Nachdem die verschiedenen Parameter der Sieb- 

40 bandpresse und deren Verhalten beschrieben sind, 
kdnnen auch andere Optimierungen der Betriebs- 
fOhrung der Siebbandpresse ohne Schwierigkeit, 
Z.B. mit dem Iterationsverfahren, enreicht werden, 
Z.B. zum Eneichen eines optimalen Durchsatzes. 

45 FQr den Durchsatz hat man zwlschen zwel Opti- 
mierungsarten zu unterscheiden, d.h. zwlschen 
Durchsatz bei minimalen Kosten und maximalem 
Durchsatz. Im ersten Fail wird der Durchsatz so- 
welt eriiOht, bis der Kuchen seitlich ausfliesst. Falls 

50 der gew£ihite Grenzwert fOr den Trockenstoffge- 
halt nicht unterschritten wird, werden mit einem Ite- 
rat'onsschritt die Bandspannung und der Unlen- 
dmck vem'ngert, die Bandgeschwindigkelt aber er- 
hOht Dann beginnt man wieder mlt der Erh5hung 

55 des Durchsatzes. im zwelten Fail wird nach dem er- 
wahnten Iterationsschritt mit mehr Rockungsmittel 
gefahren, und dann wieder mit der Erhdhung des 
Durchsatzes begonnen. 
Bel den Versuchen, die zu den in Rg. 3 darge- 

60 steiiten Ergebnlssen gefOhrt haben, wurde festge- 
stellt, dass je ausgepragter die Ueberflockung ist 
(Bereich rechts der Grenzlinie G in Rg. 3), desto 
mehr in der Seihzone und desto wenlger in der 
Presszone entwdssert wild. Das Verti^tnls RItrat 

65 aus der Seihzone:Rltrat aus der Presszone ninvnt 
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mit zunehmender Flockungsmittelkonzentration zu. 
Im Zusammenhang mit der Erreichung eines optima- 
ten Durchsatzes hat dies zur Folge, dass der 
Schlamm m ndsserem Zustand die Presszone er- 
reicht und dementsprechend leichter seitlich aus- 5 
fliesst. 

Bei einer Siebbandpresse ist es erforderlich, 
dass das RItrat eine vorschriftsgemdsse Reinheit 
aufweist Es konnte nun festgestellt werden, dass 
die Reinheit des Fiitrats indireid durch elne Mas- 10 
sung der Saui3erkeit des Bandes nach der Presszo* 
ne PZ, d.h. wenn der Kuchen entfemt worden ist, 
festgestellt werden kann. Hierzu wird jedes Band 
mittels einer Strahlenquelte 33, 34, siehe Fig. 1, 
durchstrahtt und die Absorption der Strahlung ge- 15 
messen, die ein Mass fOr die Saubericelt des Ban- 
des darstelit 

PatentansprQdie 

20 

1. Verfahren zur BetriebsfQhmng einer Sieb- 
bandpresse zum Fntern einer TrQbe, insbesondere 
von Schlamm, mit zwei Qbereinander gefOhrten Sieb- 
bandem, von denen durch das untere Siebband ef- 

ne Selhzone und daran anschliessend durch belde 25 
Slebbfinder elne Presszone gebildet werden, wobel 
der Antrleb der Slebbdnder, der Zufluss der TrQbe, 
sowie die Flockungsmittelzugabe und die Bandspan- 
nung sowle der Slebbandfiniendruck einsteilbar 
und/oder regelbar ausgebildet slnd, dadurch ge- 30 
kennzelchnet dass fOr die Optlmierung des 
Trockenstoffgehaites des RKerkuchens und des 
Rockungsmlttelzuflusses die Rockungsmittelmenge 
im UeberfloGkungsberelch nur sowelt vemngert 
wird. dass das Niveau der TrQbe am Anfang der 35 
Selhzone noch stablilslert ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Trockenstof^ehaft des Riterku- 
Chens und der Rockungsmittelzufluss durch elne 
Niveaumessung am Anfang der Selhzone optimlert 40 
wird, wobel die zeltllche Aenderung des NIveaus ge- 
messen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzelchnet, dass zur Betriebsoptimierung der 
Siebbandpresse die Optlmierung des Rockungsmlt- 45 
teizuflusses durch den Rockungsmitteikrels mit der 
Optlmierung einer oder mehrerer der Qrds- 
sen:Siebbandgeschwindlgkeit Slebbandspannung 

und Siebbandliniendruck kombinlert wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 50 
zelchnet, dass die Bandspannung und/oder der Linh 
endruck der Siebb§nder durch die Einsteilung eines 
Oder mehrerer ihrer Grenzwerte: maschinenbeding- 

te Grenze. seitlicher Begrenzungsrand des RIter- 
kuchens unmitteibar vor dem Ausfliessen und Soil- 55 
wert der Reinheit des Fiitrats optimlert werden. 

5. Verfahren nach Anspmch 4, dadurch gekenn- 
zelchnet, dass zur Vermeidung des Ausfliessens 
des Rlterkuchens die Aenderung des vom Filterku- 
chen auf die BSnder ausgeQbten Druckes durch el- 60 
nen In der N^he des Randes eines Bandes senk- 
recht zur Bandflache angeordneten, einen Vor- 
druck auf das Band ausObenden Taster festgestellt 
wird, wenn der am Taster eingesteilte Vordruck 
durch das sehiiche Ausbrelten des Rlterkuchens 65 



um einen bestimmten Betrag vergr5ssert wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch 
gekennzelchnet, dass die Bandgeschwindigkeit der 
Siebbander mittels einer Messung des Trocken- 
stoffgehaites optimlert wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zelchnet. dass der Trockenstoffgehatt des Rlterku- 
chens spektrometrlsch mit Infirarot, an der Aus- 
tritlsstelle der SlebbSnder gemessen wird, wobel 
der ganze RIterkuchen auf das untere Siebband ge- 
lenkt wird. 

8. Verfahren nach Anspmch 3 oder 4, dadurch 
gekennzelchnet, dass die Reinheit des Fiitrats indl- 
rekt durch die Sauberkelt des Bandes nach der Ent- 
femung des Rlterkuchens von den Slebbdndern am 
Ende der Presszone gemessen wird. 

9. Verfahren nach Anspmch 8, dadurch gekenn- 
zelchnet, dass die Sauberkelt des Siebbandes 
durch die Messung einer Strahlung festgestellt 
wird. 

Clalins 

1. Method of regulating and optimising the opera- 
tion of a sieve belt press for filtering a pulp, partlo- 
ularty of sludge, with two sieve belts guided one 
over another of which a straining zone Is formed by 
the lower sieve belt and adjacent thereon a press- 
ing zone is fbnned by both sieve belts, wherein the 
drive of the sieve belts, the feed of the pulp as well 
as the feed of flocculating agent and the belt ten- 
sion as well as the sieve belt lineal pressure, are 
constmcted adjustably and/or controliabiy, charao- 
terised in that for the optimisation of the solids con- 
tent of the filter cake and of the feed of flocculating 
agent the quantity of flocculating agent in the floc- 
culating region is diminished only to such an extent 
tfiat the level of the pulp at the beginning of the 
straining zone Is still stabilised. 

2. Process aocording to Claim 1, characterised in 
that the solids content of the filter cake and the 
f^d of flocculating agent Is optimised by a level 
measurement at the bejginnlng of the straining zone, 
wherein the change of th elevel with time Is meas- 
ured. 

3. Process according to Claim 1 or 2, character- 
ised In that lor optimising the operation of the sieve 
belt press, the optimisation of the fkKsculatIng agent 
feed through the flocculating agent feed through 
the flocculating agent circuit is combined with the 
optimisation of one or more of the quantities: sieve 
belt speed, sieve belt tension and sieve belt lineal 
pressure. 

4. Process according to Claim 3, characterised 
in that the belt tension and/or the lineal pressure of 
the sieve belte is optimised by the adjustment of one 
or several of Its limiting values: machine detemnined 
limits, lateral limiting edge of the filter cake directly 
before the outFtow and desired value of the puri^ 
of the filtrate. 

5. Process according to Claim 4, characterised 
In that for avoiding the flowing out of the felter 
cake, the change of the pressure exerted by the fil- 
ter cake on the belts is determined by a feeler, ar- 
ranged In the neighborhood of the edge of a belt 
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perpendicuiar to the belt surface exerting a bias on 
the belt, if the bias set at the sensor is increased by 
the lateral spreading out of the filter cake by a giv- 
en amount. 

6. Process according to Claim 3 or 4, character- 
ised In that the belt speed of the sieve belts is opti- 
mised by means of a measurement of tiie solids con- 
tent. 

7. Process according to Claim 5, characterised In 
that the solids content of the filter cake Is measured 
spectrometricaiiy with infrared radiation at the exit 
position of the sieve betts, wherein the entire filter 
cake Is tumed on to the lower sieve belt 

8. Process according to Claim 3 or 4, character- 
ised in that the purity of the filtrate is measured indi- 
rectly by the cleanness of the belt after removal of 
the filter cake from the sieve belts at the end of the 
pressing zone. 

9. Process according to Claim 8, characterised in 
that the deanllness of the sieve belt Is detemrtined 
by the measurement of a radiation. 

Revencfieallons 

1. Proc6d6 de condulte du fdnctlonnement d'un fil- 
tre-presse h bande destine k la filtration d'un liquide 
trouble, en parttcuHer de boues, comportant deux 
bandes filtrantes guidtes Pune au-dessus de 
I'autre, dont la bande fiKrante fnf^rieure fonne une 
zone de filtration, et les deux bandes filtrantes fer- 
ment ensuite une zone de pressage, I'entratnement 
des bandes filtrantes, TamVSe du liquide trouble, 
ainsi que raddition de fioculants et la tension des 
bandes, ainsi que la presslon Iin4aire des bandes fil- 
trantes §tant r^glables el/ou ajustables caract^rlsd 
en ce que pour optimlser la teneur en matl§re s^he 
du gdteau de filtration et I'arriv^e de fioculants, la 
quantity de fk)culants dans le domaine de surfiocu- 
lation n'est rddulte que d'une quantity suffisante 
pour que le niveau du liquide trouble solt encore sta- 
bilisd au d§but de la zone de filtration. 

2. Proc6d6 selon la revendication 1, caract§ris6 
en ce que la teneur en mati^re sdche du gdteau de 
filtratioln et i'amV^e de fioculants sont optimis§es 
par une mesure de niveau au d6but de la zone de fil- 
tration, la variation du niveau dans le temps ^t 
mesur§e. 

3. Proc666 selon la revendication 1 ou 2, caracte- 
ris6 en ce que pour optimlser le fonctionnement du 
filtre-presse k bande, Toptimisation de i'amvde de 
fioculants par le circuit de fioculants est assocl§e k 
i'optimlsation d'une ou de plusieurs des grandeurs 
suivantes: Vitesse des bandes filtrantes, tensioin 
des bandes filtrantes et pression lin^re des ban- 
des filtrantes. 

4. Proc§d§ selon ia revendication 3, caract6ris6 
en ce que la tensioin de bande et/ou la pression li- 
n^aire des bndes filtrantes sont optimis6es par le 
rdglage d'une ou de plusierus de leurs valeurs limi- 
tes: limite donn§e par la machine, bord de delimita- 
tion lateral du gateau de filtration Immkliatement 
avant I'^couiement, et valeur de consigne de la pu- 
ret6 du filtrat. 

5. Proc6d6 selon la revendication 4, caract6ris6 
en ce que pour dviter I'dooulement du gdteau de fil- 



tration, la variation de la pression exerc^e par le gft- 
teau de filtration sur les bandes est constatde par 
un palpeur placd k proximitd du bord d'une bande, 
perpendiculalrement k sa surface, et exer^ant une 
5 presson Inttiale sur la bande, brsque la pression inl- 
tiale, sur laaqueile est r^l6 le pa^eur, augmente 
d'une oertaine valeur du fait de I'^alement lateral 
dugdteaude filtration. 

6. Proo§dd seton la revendteation 3 ou 4, carao- 
10 tdrisd en ce que la Vitesse des bandes filtrantes est 

optimisSe par une mesure de la teneur en matl&re sd- 
Che. 

7. ProcM selon la revendication 5, caract6ris6 
en ce que la teneur en mati§re skche du gateau de 

15 filtration est mesur^ au moyen d'un spectrom^tre k 
infrarouge, k ia sortie des bandes de filtration, la to- 
tality du g^eau de filtration ^tant dlrig^e vers la 
bande fiKrante inf§rieure. 

8. Proodd§ sek>n la revendication 3 ou 4, carac- 
20 tdris§ en ce que la puret^ du filtrat est mesur^e indi- 

rectement par la propretd de la bande apr^ enleve- 
ment du gdteau de filtration des bandes filtrantes, k 
Textr^mite de la zone de pressage. 

9. Procdd^ selon la revendication 8, caract§ris6 
25 en ce que la propret^ de la bande filtrante est cons- 

tatde par mesure d'un rayonnement. 
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